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Uws ‘ Digital mit klarer Linie

Management-Beratung und
Software-Entwicklung endlich vereint

Paderborn als Standort
2003 (1990) gegrundet

Uber 2.500 Projekte
Uber 200 Kunden

WWW.UW-S.COMm




Unsere Mission

Wir bereiten den Weg zur perfekten
Produktion!

Wir liefern die Werkzeuge fur unsere Kunden,
um die Fertigungsprozesse zu perfektionieren.




Die Herausforderung

Steigerung Produktivitat in Hochlohnlandern

Die Globalisierung erhoht den Wettbewerbsdruck und Fertigungsstatten in
Hochlohnlander mussen ihren Nachteil durch eine hohere Produktivitat
ausgleichen.

Steigende Produktindividualitat

Die Anforderungen der Kunden hinsichtlich der Individualitat der Produkte wird
Immer hoher und Unternehmen mussen ihre Produktionsprozess flexibilisieren.

Digitalisierung fuhrt zu veranderten Wettbewerb

Die Digitalisierung ermoglicht neue Geschaftsmodelle und neue Vorgehensweisen
In der Herstellung von Produkten, die zu veranderten Wettbewerbsfaktoren fihren.




Was machen wir anders?

Wir nutzen innovative Technologien und verknupfen
diese mit bewahrten und neuen
Steuerungsmethodiken.




Ausgangssituation

Es gibt eine Flut an IT-Lésungen, die fir
die Steuerung von Fertigungssystemen
angeboten werden.

1. ERP-Systeme
2. PPS-Systeme
3. ME-Systeme

Was ist der beste Weg flr ein Produktions-
unternehmen?
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Vereinfachte Darstellung

Auslieferung

Lagerverkauf

Bedarf

Fertigungsauftrag - \ -
> R —
o

= Kundenauftrag T -
Produktionsplanung .
o Fertigung
"’}'~t:1 Auftrag
A
Auftragsbezogene
Fertigung
\ )
|
ERP-System
\ )
I
PPS-System | ]
|
ME-System
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Was sind typische Steuerungsparameter und Funktionen?

Durch-
laufzeiten

Auslastung

Wartungs- Verfligbarkeit

zeiten

(OEE)

Material-
handling

ertrauliche Information,

Personal-
einsatz- Ristzeiten
planung

bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten

Alles wichtige Steuerungsparameter und
Funktionen!

Hohe Auslastung ... hilft nur, wenn ich die
richtigen Produkte fertige.

Hohe Verfligbarkeit ... hilft nur, wennich
diese Ressource brauche.

Kurze Durchlaufzeiten ... helfen nur, wenn
es die Produkte sind, die mein Kunde kauft.

und

Reportings, Dashboard, Listings, Alerts ...
unendliche Vielfalt der Zahlendarstellung.






Was interessiert die Eigentumer?

Verdiene ich gerade Geld? - ; oy

Wenn ja,
verdiene ich gerade genug Geld?; B

Oh ja,
wie viel verdiene ich denn gerade’? 4




Wo ist denn die Wertschopfung?

Auslieferung

Lagerverkauf

Bedarf

Fertigungsauftrag - \
. ]

——| Kundenauftrag T > R
= = : \ remuls
Produktionsplanung
o .
, N aitrag Fertigung
[
Auftragsbezogene
Fertigung

Die Kernwertschopfung findet im Fertigungsprozess statt!
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Was interessiert die Eigentumer?

Jitale Wertstromanalyse
in Echtzeit

ERP System

generelle Ressourcenverwaltung
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Wie kommen wir dort hin?

Ruckmeldung in Echtzeit, Wert-

Digitale schépfungszuordnung, ...

ertstromanalyse

Maschinenstatus, Produktions-

direkte riickmeldungen, Riistzeiten, ...
Produktionssteuerung

PPS_SyStem Fertigungsauftrage, Produktions-

. . lan, Materialsteuerung, ...
indirekte Produktionssteuerung P g

E R P SySte m Kundenauftrage, Artikelstamm,

Arbeitsplane, Stucklisten,
generelle Ressourcenverwaltung Ressourcen
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Erfolgsfaktor ist die richtige Kombination |_ EA N |@ N

Digitale Echtzeit
Wertstrom- Steuerungs-
analyse system

_ Perfekte
Manufacturing Produktions- Lean Production

Execution
systeme System
System

Produktions- Enterprise
planungs- und Ressource
Steuerungs- Planning
system System
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Erfolgsfaktor ist die richtige Kombination

Basis IT-Losung

Klassiker

Digitale Echtzeit
Wertstrom- Steuerungs-
analyse system

_ Perfekte
Manufacturing Produktions- Lean Production

Execution
systeme System
System

Produktions- Enterprise
planungs- und Ressource
Steuerungs- Planning
system System

LEANI®N

Komplexe System

Kundenorientierung
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Erfolgsfaktor ist die richtige Kombination

Add-on

Digitale Echtzeit
Wertstrom- Steuerungs-
analyse system

Basis IT-Lésung Perfekte

Manufacturing Produktions- Lean Production

Execution System

systeme
System Y

Produktions- Enterprise
planungs- und Ressource
Steuerungs- Planning
system System

Klassiker

LEANI®N

Komplexe System

Kundenorientierung
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LEANI@N

Wie funktioniert eine echte
Echtzeitsteuerung?




LAYOUT BASED STEERING I_EAN | @ N

Schritt 1
Mafsstabsgerechter
Fabrikplan als Basis

= Floor Plan g

° o n P o
° Rotormontage 3360
a Tl o Lo T T ]
=] I'—""I-"Z?ﬁ“"“'!'“‘""- )
ol i i i il
- —
1]

Schritt 3
Jeder Flache wird eine
Ressource hinterlegt

Tl s o
| Puffer I IArbeitsplatz] _ Qualifatsprﬂfung
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Layout Based Steering (LOCATION)

)
ZIEPOS
».
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LEANI®N

Realtime Location System

REALTIME LOCATION and STEERING
benotigt folgenden Komponenten:

+ ANKER platziert in der Fabrik

+ TAG verheiratet mit einem Produkt,
Ladungstrager ...

+ GATEWAY zum Betrieb des Systems

+ LAYOUT BASED STEERING SERVICE
als Anwendungsplattform



LAYOUT BASED STEERING I_EAN | @ N

Layout based Steering

= Floor Plan
Select foof plan
Spindelfabrik - m =
| Filtes
) erheirate
'
@ A
s (J J (J s s (J
- - - -
) . )

1

Entheiraten

P—TA
=]
H= 7\
Hochspan-
nungstest
=

| Tag vom Fertigungsauftrag
l6sen

X o
| Puffer I IArbeitsplatz] _ Qualifatsprﬂfung
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LAYOUT BASED STEERING I_EA N | @ N

ﬁl h | e Fertigungsauftrige
EE oW | = in Echtzeit verfolgt

Beispiel fiir
Einstiegsvariante
Scanpunkte fur Arbeitsschritte

im BDE / MES
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Schnittstellenfunktionen I_ EA N | @ N

Abweichung Soll-/Ist-Abgleich
Maschine
- ERP => Arbeitsplan
PPS => Produktionsplan
. LPS => Prozesszeiten

worbbark

Abweichung auf der Maschine
Abweichung auf dem Arbeitsplatz
o 18200 Abweichung Pufferbereiche
Abweichung Transportstrecken

Abweichung auf dem Auftrag

Abweichung
Auftrag
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LAYOUT BASED STEERING I_EAN | @ N

Echtzeitsteuerung
Erganzend oder ersetzend zu
bestehenden IT-Losungen

Layout based Steering
Steuerungsinformation am Ort
des Geschehens

N] versend moscrsi g
il I o B \
\ | Puffer I I Arbeitsplatz I _ Qualitatsprifung j
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LEANI@N

Wie funktioniert eine digitale
Wertstromanalyse in Echtzeit?




In der Theorie ...

LEANI®N

Lieferant

3

8 Std. -
Schicht

/1

Bearbeitungszeit: 30 Min.

Rustzeit: 5 Min.

Be.‘sreﬂung (F 1X)

AuI'Iragstmslalrgung (Fax)

Anfrage (tel.)

F Y

Kunde

v

Terminbestatigung (tel.)

Bearbeitungszeit: 60 Min.

Ruistzeit: 25 Min.

Yield: 75%

LosgroRe: 1

3 Std.

8 Std. -
Schicht

\o/1

Bearbeitungszeit: 90 Min.

Ristzeit: 15 Min.

Yield: 92%

LosgroRe: 1

0,3 Std.

’@/1

Endkontrolle

8 Std. -
Schicht

Bearbeitungszeit: 10 Min.

Yield: 95%

Losgréfe: 1
Summe Durchlaufzeit _ 5 Std.
Wertschopfende o
Let J,.
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In der Praxis ... LEAN ‘ @ N
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LEANI®N

In der Praxis ...
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In der Praxis ... I_EA N | @ N

[y — Momentaufnahme

Nachste Schritt ist das Wertstromdesign

11111
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Wunschvorstellung I_ E A N | @ N

Besreﬁung (Fax)

dendle Anfrage (tel.)

Fy

Lieferant

Kunde
Auflragsbestétr’gung (Fax)

@ Terminbestatigung (tel.) /\

A J

Endkontrolle
8 Std. -

’ @/ 1 Schicht

Bearbeitungszeit: 30 Min. Bearbeitungszeit: 60 Min. Bearbeitungszeit: 90 Min. Bearbeitungszeit: 10 Min.
Riistzeit: 5 Min. Riistzeit: 25 Min. Ristzeit: 15 Min.

Yield: 95% Yield: 75% Yield: 92%

LosgroRe: 1 LosgroRe: 1 LosgroRe: 1

Summe Durchl
Wenrtschopfend
Zeit
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Wunschvorstellung

LEANI®N

‘ Lieferant

i

7

Grundiert

/1 4

Bearbeitungszeit: 30 Min.

Rlstzeit: 5 Min.

Yield: 95%

Losgrofe: 1

Summe Durchlaufzeit

CEstelly Ng (Fax

."\-.-'r”<1l.‘_"'-|][."'::lrl!I.‘_"‘l.'J]“ (F

ax)

F Y

Terminbestatigung (tel.)

Echtdaten / Echtzeit

Bearbeitungszeit: 60 Min.

>

Rlstzeit: 25 Min.

V

L Re: 1

O\ ngszeit: 90 Min.

\

N

Yield\92%

LosgroRe\1

L J

Automatisierte Wertstromanalyse

atrolle

8 Std. -
Schicht

Bearbeitungszeit: 10 Min.

0,2 Std.

I 3,2 Std.
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Digitale Wertstromanalyse I_ E A N | @ N

Wertschopfende Tatigkeit
= Floor Flan bspw. Montage

° """"" ER

0 3360

° !—1430—
=]
(7 ~ Wertermaglichende Tatigkeit
i IE B bspw. Qualitatssicherung

Tl s o
| Puffer | |Arbeitsplatz| _ Qualitatspriifung
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Ein kleines Aber ... I_ EA N ‘ @ N

... s benotigt einer visuellen Struktur
in der Fertigung.

Eindeutige Flachen fur Behalter
Eindeutige Transportwege

Klare Prozessstrukturen

N =

Moglichst keine Uberlappenden Prozessflachen

Das Motto:

Ordnung ist das halbe Leben, dann lebe ich halt in der anderen Halfte,
funktioniert leider in diesem Fall nicht.
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Und wie ... LEAN'@N

Wichtig: Kennzeichnung der einzelnen Flachen in der Produktion, damit die Ortung sichergestellt werden kann
(Orientierung schaffen fir Mitarbeiter)

Beispiel: Beispiel:
unnotige/ Uberflussige/ Festlegung von
defekte Geggnsténde N :T Prozessbereichen und
aus Produktion schaffen Sortieren Systema- Ablaufen sowie Abstellorten
tisieren
Selbst-
disziplin
Standardisieren Beispiel:

Kennzeichnung von Flachen, Festlegung
und Kennzeichnung von Ablagen fur
Boxen, Festlegung Mitfuhrung Tags inkl.
Bereitstellung und Ruckfuhrung
(Sammelpunkte)
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LEANI@N

Wie funktioniert die digitale
Wertstromanalyse in der Praxis?




Echtzeit Dashboard - digitaler Wertstrom I_E A N | @ N

Layout basierte Steuerung @ & Max Mustermann

= Dashboard

Zeitperiode
1 Monat ~* \Von M Bis ]
Zykluszeit Entwicklung Prozesszeit Entwicklung Auslastung
Durchschnitt pro Tag in Stunden Durchschnitt pro Tag in Stunden Arbeitsstationen
238 12
27 11
26 10
28 0.9
24
0.8
23
07
22
21 0.6
20 05 v
19 0.4
DN A D e oA e N D ) o DN A D e e A B DN D A ~
R A R I A A LR R Ca L O U L g gy S FETE TS ST PSPPI PSP LS
m Zykluszeit w Mittelwert / Standardabweichung m Wertschopfend m Nicht wertschépfend — Werterméglichend m Auslastung = Frei
Work in progress Prozesszeiten Auftragshistorie
Gesamt: 3 in Prozent Kirzlich beendete Auftrage
Tracking Code Endzeit Dauer Aktionen
FA20-11257 2020-08-3118:21 01:56:20 B
FAZ0-11256 2020-08-31 16:25 01:53:27 B
FA20-11255 2020-08-31 14:31 02:35:50 B
FA20-11254 2020-08-3111:55 01:55:51 B
FAZ0-11253 2020-08-30 18:19 01:53:17 B
1
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
m Processing  Quality Testing m Wertschopfend m Nicht wertschépfend — Werterméglichend
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Dashboard - digitale Wertstromanalyse I_E A N | @ N

/ Bewertung wertschopfender Tatigkeiten

Verbesserungspotenziale
Status Arbeitsplatze

Zielerreichung
Kontrollpunkt

Kontrollpunkt T

= Dashboard
L
1 Monat - Von ] Bis ]
Zykluszeit Entwicklung Prozesszeit Entwicklung Auslastung
Durchschitt pro Tag In Stunden + Tag in Arbeitsstationen
1
10
o9
08
23
o7
06
“ v v
SFESESTESS I FFIFFFFPFLES SESESTESSI I PSP FSEF ISP
Zykluszeit w Mittelwert / Standardabweichung W Nicht Auslastung w Frel
Work in progress Prozesszeiten Auftragshistorie
Gesamt: 3 in Prozent Kiirzlich beendete Auftrage
acking Code ~ Endzeft tionen
A20-11257 B
42011256 -]
o .
s Auftragstbersicht
FA20-11254 B
FA2011253 202008301819 015317 B

Kontrollpunkt

o 5 " s 20 25 0 35 a5
/ Processing  Quality Testing Wertschopfend m Nicht wertschopfend — Werterm d

/ Aufteilung aktueller Wertschépfung / Aktuelle Wertschépfung

Verbesserungspotenziale Verbesserungspotenziale
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Digitale Wertstromanalyse - Ubersicht I_E A N | @ N

Layout basierte Steuerung . @® A MaxMustermann

— 3

= Berichte

Zeitperiode -
Attribut v Attributfilter 1 Monat * \on B Bis o} Filter Zuriicksetzen
Zykluszeit v Verteilung

34

32

30

28 Wertschopfend

26 Werterméglichend

24 W Nicht wertschapfend

22

20

1.8

Quality Testing ~ Zusammenfassung
0.265 Wertstromart Verteilung Zeit
0.260 Wertschapfend 46.4% 90:19:55
0.255
Wertermaglichend 25.3% 49:11:42

0.250

0.245 l Nicht wertschopfend 28.3% 55:00:41
0240 Gesamt 194:32:18
0.235

0.230

Nachverfolgungscode Suchergebnis Startzeit + Endzeit Wertschopfend Wertermaglichend Nicht wertschopfend Zykluszeit Akticnen
FA20-10924 2020-08-09 16:31 2020-08-09 19:39 o112z 00:43:49 01:n2:27 03:08:27 B
FA20-10925 2020-08-10 10:00 2020-08-1011:57 00:55:11 00:30:55 00:31:53 01:57:59 B
FA20-10926 2020-08-10 11:57 2020-08-1013:52 00:58:06 00:30:46 00:25:30 01:54:22 B
FA20-10927 2020-08-10 13:52 2020-08-1015:43 00:54:20 00:30:38 00:25:42 01:50:40 B
FA20-10928 2020-08-10 15:43 2020-08-1018:19 01:06:55 00:36:46 00:53:00 02:36:41 B
FAZ0-10020 2020-08-11 10:00 2020-08-1111:54 00:57:44 00:31:16 00:25:57 01:54:57 B
FA20-10930 2020-08-1111:54 2020-08-11 14:20 01:08:45 00:36:22 00:49:00 02:34:07 B -
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Digitale Wertstromanalyse - Ubersicht I_E A N | @ N

Layout basierte Steueru

Max Mustermann

= Berichte

Zettperioce

Attribut hd 1 Monat ~ Von B Bis ) Filter Zurlicksetzen "

Zykluszeit v Verteilung Fi I-ter
: Zeitraum, Produktgruppe,

30
28 Wertschopfend K d
26 Wertermégiichend u n e g soe
24 [ Nicht wertschopfend
22
20
18

Quality Testing +~ Zusammenfassung
0.265 Wertstromart Verteilung Zeit
0.260 Wertschopfend 46.4% 00:10:55
0255

Wertermoglichend 25.3% 49:11:42 L[]

0250
g Wertschopfungsgrad
0240 194:32:18
0235
0220
Nachverfolgungscode Suchergebnis Startzeit Endzeit Wertschapfend Wertermaglichend Nicht wertschopfend Aktionen
FA20-10924 2020-08-09 16:31 2020-08-09 19:39 011211 00:43:49 01:12:27 03:08:2
FA20-10925 2020-08-10 10:00 2020-08-10 11:57 00:55:11 00:30:55 00:31:53 01:57:59
FA20-10926 2020-08-1011:57 2020-08-1013:52 00:58:06 00:30:46 00:25:30 01:54:22 B
FA20-10927 2020-08-10 13:52 2020-08-1015:43 00:54:20 00:30:38 00:25:42 01:50:40 B
FA20-10928 2020-08-10 15:43 2020-08-1018:19 01:06:55 00:36:46 00:53:00 02:36:41 B Y
FA20-10929 2020-08-11 10:00 2020-08-1111:54 00:57:44 00:31:16 00:25:57 01:54:57 B Zy k l s 2 e I t e n
FA20-10930 2020-08-1111:54 2020-08-11 14:29 01:08:45 00:36:22 00:49:00 02:34:07 B -

Gesamtprozess, Teilprozesse

Fertigungsauftrage
Ubersicht aller

aufgezeichneten Auftrage
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Digitale Wertstromanalyse - Fertigungsauftrag

Tracked Order FA20-10924

Customer: Daimler
Product: LKW Standard
Start Time 2020-08-09 16:31

Finish Time: 2020-08-09 19:39
Total Duration:  03:08:27

Value Stream Details

Workplace Group Process Type
Radmontage Montage Processing
Transport Transport Transport
Wartebereich Q5 Wartebereich l Waiting
Transport Transport Transport
Qs Priifung Qualitatssicherung Quality Testing
Transport Transport Transport
Wartebereich NA Wartebereich |1 waiting
Transport Transport Transport
Nacharbeit Nacharbeit Processing
Transport Transport Transport
Wartebereich Wartebereich |1 waiting
Transport Transport Transport
Meontage Zugmaschine Montage Processing
Transport Transport Transport
Wartebereich QS Wartebereich l Waiting
Transport Transport Transport
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Value Stream Share

based Steering

Order details

Start

2020-08-09 16:31:05
2020-08-09 16:37:51
2020-08-09 16:38:48
2020-08-09 16:44:13
2020-08-09 16:46:32
2020-08-09 16:56:49
2020-08-09 17:00:51
2020-08-09 17:23:11
2020-08-09 17:25:20
2020-08-0917:31:39
2020-08-09 17:33:57
2020-08-09 17:40:116
2020-08-0917:42119
2020-08-09 17:59:26
2020-08-09 18:01:33

2020-08-09 181210

End

2020-08-00 16:37:51
2020-08-00 16:38:48
2020-08-00 16:44:13
2020-08-09 16:46:32
2020-08-09 16:56:49
2020-08-09 17:00:51
2020-08-09 17:23:11
2020-08-00 17:25:20
2020-08-09 17:31:39
2020-08-09 17:33:57
2020-08-09 17:40:16
2020-08-09 17:42:19
2020-08-09 17:59:26
2020-08-00 18:01:33
2020-08-00 18:12:10

2020-08-09 18:14:23

11

Summary

Value Type
Value-adding
Value-enabling

[! No value-adding

Total

Duration

00:06:46

00:00:57

00:05:25

00:02:19

00:10:17

00:04:02

00:22:20

00:02:09

00:06:19

00:02:18

00:06:19

00:02:03

00:17:07

00:02:07

00:10:37

00:02:13

Share
38.3%
23.3%

38.4%

Infos

LEANI®N

Max Mustermann

Time
011211
00:43:49
01:12:27

03:08:27

Actions

A I N A A T
4




Digitale Wertstromanalyse - Fertigungsauftrag LEA N | @ N

lyout based Steering @ Max Mustermann
= Order details
Tracked Order FA20-10924 Value Stream Share = Summary
Customer Daimier Value Type share Time
Product LKW Standard
Start Time: 2020-08-09 16:31 Value-adding 38.3% orzm
Finish Time: 2020-08-09 19:39 .
Total Duration:  03:08:27 Value-enabling 23.3% 00:43:49
oo Wertschopfungsgrad
Total 03:08:27

Value Stream Details

Workplace Group Process Type Start End Duration Infos Actions

Radmontage Meontage Processing 2020-08-09 16:31:05 2020-08-09 16:37:51 00:06:46 Va

Transport Transport Transport 2020-08-09 16:37:51 2020-08-00 16:38:48 00:00:57 P

Wartebereich QS Wartebereich I Waiting 2020-08-0% 16:38:48 2020-08-09 16:44:13 00:05:25 rd

Transport Transport Transport 2020-08-09 16:44:13 2020-08-09 16:46:32 00:02:19 7 W t h S f n k tt
Qs Prifung Qualitatssicherung Quality Testing 2020-08-09 16:46:32 2020-08-09 16:56:49 00:10:17 Va e r s c o p u gs e e
Transport Transport Transport 2020-08-09 16:56:49 2020-08-09 17:00:51 00:04:02 v

Wartebereich NA Wartebereich 1l waiting 2020-08-09 17:00:51 2020-08-00 17:23:11 00:22:20 Va

Transport Transport Transport 2020-08-0917:23:11 2020-08-09 17:25:20 00:02:09 ra

Nacharbeit Nacharbeit Processing 2020-08-08 17:25:20 2020-08-09 17:31:39 00:06:19 rd

Transport Transport Transport 2020-08-09 17:31:39 2020-08-09 17:33:57 00:02:18 rd

Wartebereich Wartebereich l Waiting 2020-08-09 17:33:57 2020-08-09 17:40:16 00:06:19 Ve

Transport Transport Transport 2020-08-00 17:40:16 2020-08-00 17:42:19 00:02:03 Va

Montage Zugmaschine Montage Processing 2020-08-06 17:42:19 2020-08-09 17:59:26 00:17:07 ra

Transport Transport Transport 2020-08-08 17:50:26 2020-08-09 16:0133 00:02:07 Va P h 4 tt
Wartebereich QS Wartebereich l Waiting 2020-08-09 18:01:33 2020-08-09 18:12:10 00:10:37 Va ro z e ss s c r I

Transport Transport Transport 2020-08-0918:12:10 2020-08-09 18:14:23 00:02:13 rd -

Jeder einzelne Prozessschritt
In einem Fertigungsauftrag
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Echtzeitsteuerung + digitale Wertstromanalyse I_E A N | @ N

Auswertung
Wertschopfung

Insgesamt
G G Auswertung

Ubersicht — | |E= [ Wertschopfung
Fe r’glgu ng UAMAHHY - ¢ pro Auftrag
Echtzeit

Ubersicht =
Wertsch('jpfu N g = = = = = =
In
Echtzeit
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Warum gibt es dies noch nicht?

Neue Technologien mit bewahrten Methodiken konnen
erst jetzt umgesetzt werden!




Und was kommt noch?

Das ist erst der Anfang ...




Produktionsdatenpool I_EAN | @ N

Flussanalysen
Material, Produkte, Mitarbeiter, Fahrzeuge, Werkzeuge...

] Wertstromanalyse
Produktionsdaten Bearbeitungszeit, Qualitatszeit, Pufferzeit, Transportzeit...

Kostenanalyse
Kostentrager, Kostenstellen, Maschinenstundensatze...

Ortungsdaten
Prozesszeiten
Auftragsverfolgung
Materialverfolgung
Arbeitsstationsdaten
Zeitkategorien

Arbeitsplanoptimierung
Reale Prozesszeiten flr jedes Produkt

Abweichungsanalysen

Identifikation von Prozess
Anomalitaten
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Zwei einfache Beispiele I_ EA N ‘ @ N

Arbeitsplane Prozesskostenrechnung

Wer kennt es nicht: . Wer kennt es nicht:

Produktionsdaten .
ungenaue und veraltete ungenaue und aufwandige
Arbeitsplane! Prozesskostenrechnungen!
Sie haben die perfekten Hinterlegen Sie

Arbeitszeitgrundlagen, da Stundensatze und

alle Prozessschritte zu kalkulieren Sie die exakten

100% aufgezeichnet _ Prozesskosten.

werden.




Und noch weitergedacht ... LEA N ‘ @ N
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Die Technik ist so weit!

Die Herausforderung ist, die Bereitschaft die
Fertigung ernsthaft digitalisieren zu wollen!




Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit!

Gerne demonstrieren wir Ihnen
diesen Ansatz LIVE im Foyer!




Uws ‘ Digital mit klarer Linie

Ihr Ansprechpartner fur
Digitalisierung und Lean Production

Klaus-Oliver Welsow
Tel. +49 5251 54078-0
Mail: kwelsow@uw-s.com

UWS Business Solutions GmbH
Stadtlanfert 7
33106 Paderborn
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LEANION - Zwei Versionen

LEANI®N LEANI®N

LEAN PPS System - Release 9 LEAN Cloud One

Vollumfangliches System inkl. Echtzeitsteuerung Service orientiertes System

(Analyse, Planung, Steuerung, Nivellierung) (Optimierungs-, Steuerung- und Lean Production-Suite)
Client / Server System Web Losung (Cloud, on-premise, DMG MORI Digital)
Release 1 — 1990, Release 9 - 2019 Einzelinstallationen seit 10.2018, Cloud Plattform 1.2020

uftrag: gement Steuerung Fabrikplanung Kundense ABC/XYZ Analysis
i B il a 2
Detailplanung  Detailplanung | Liste Ampel FIFO Hi en  Wareneingang BDE Tags  Transponder- Tag-Zuordnung KANBAN Entnahmeauftrag @ acooz B LMNAYZ Qrec Qoz
Eskalation oar erfassel buchen  Erfassung | zuordnen Liste aufheben Informationen erstellen
Nivellierte Produktion Boards Bewegungserfassung RFID KANBAN/ConWIP Lagersyst
KANBAN buchen in Schritt/Status: Voll sllparts Start K02 caleulation
Optionen Optional L
ABC shares ABCtop 5 XYZ shares XYZ top 5

B ==z TG b — N ‘ Part Numbet Dascription N ’ “ =
31000 ‘truck bicolor model rg 5320 tractor frame yellow
. 1075 whesl 9750 exhaust yellow

@, u Schrott Melden Nacharbeit 21000 wactorunityelowredyelow . 1600 driver's cab red yellow
Menge Andem Leerbuchung ¥ L e s erchessis L. 21000 tractor unit yellow red yellow
I I 2320 m 31000 truck bicolor model rg
KANBAN Informationen

KANBAN-D 1000000000

i | S &
- ABC/XYZ matrix Download

Externe
Regelkreis VLT Logistic Portfolio B c Total
Prozessprofil  n.n. srare
AlPats Consumetion couet Conmpnon countat Consumpton Coumtof
Beschreibung  Standard-Regelkreis e Pt Ve P Vae Pan — vt

X constant demand PULLuse 86873952 2 501,228 1 652,390 ] 9841570 6 285% 1308

Aktueller Schritt 23
Bezeichi In Arbeit oo sensonty
ezeichnur ng n. it Y PULLuse. 15185091 7 5208262 7 751,067 6 21234420 20 61.6% 435%

Beschreibung
1ST-Menge ) Al fradurisie Pl o o o o 23254 2 232546
z2 spondicnesds . 2941848 2 0 o 27573 0] 3179421 18 52% 2%
Nachster Schiitt Vol L
Beschreibung Total: 2681489 n 5,799,490 8 1873576 7 34,487,957 46
Share: 6% 208 166% 4% sa% 587% 100%

|[User: Admin
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LEANI@N

Einblick in LEANION R9
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DIE PPS-SOFTWARE MIT PULL-PRINZIP
Im Takt mit Ihrem Kunden

Module und Funktionen:

Potenzialanalyse

Reifegrad und Potenzialermittlung der Ist-Situation
Fertigungsmodellierung

Modellierung von FlieRRfertigungslinien
Planung

Einrichten von Regelkreisen und Supermarkten
Steuerung

eKANBAN inkl. Riickverfolgbarkeit
Nivellierung

Produktionsglattung inkl. Heijunka Board
Echtzeitsteuerung

Echtzeitortung in der LEAN-Factory

© Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten

LEANI@N

Alleinstellungsmerkmale:

Ganzheitlicher Ansatz
Plattformunabhangig
Integrierbar
Praxisorientiert
Schlank




Modul - Potenzialanalyse

C

File Basisdaten Nachrichten Controlling Dimensionierung Auftragsmanagement Steuerung Fabrikplanung Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege
- R — - P om @ Z Buchungshistorie
s i 7 %) = | - © G’ 4 ) o0 -
- ; . ¥ cMMS Meldungen
ABC/XYZ  Potenzialanalyse Absatz- und Bedarfssplittung Grafische KANBAMN  Aktueller  Einmal- Prozessprofil Externe Import FIFO Board Analyse Plan/lst
Bedarfsvorschau liberpriifen Darstellung ~ Ubersicht  Bestand KANBANs Durchlaufzeiten Verknipfungen Historie Abweichungen Startzeiten = Kommentare
Controlling LOS1 Statistiken
Logistische Analysen
. Filter [gesamter Teilestamm = " Aktualisieren = Drucken EE Exportnach Excel #| Spalten definieren
Portfolio | Pareto
Logistisches Portfolio A B c Summe
gesamterTelleStamm Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Verbrauch Anzahl Anteile
D Teie e Teie D Tewe et Teie Anzahl
[E] [E]l [E] [E] \nlert Teile
X konstanter Bedarf 22783270 6 635.728 1 2.376.259 6| 25795257 13 30,2% 295%
PULL-Einsatz | - - — — —
trend- bzw. saison-
Y besinflussier Bedarf 38.001.027 8 8.212.992 7 748.000 4 46.962.018 19 550% 432%
Neuaniaufe bzw.  bedingter | g 552 000 2| 1935788 2| 1245676 5 9733465 9 11,4% 205%
z
sporadischer Bedarf ey 0 0| 2680423 2 154.640 1/ 2835063 3 33% 68%
Gesamt 67.336.296 16| 13.464.931 12 4.524 575 16| 85.325.803 44
Anteil 78,9 % 36,4 % 15,8 % 273 % 53 % 36,4 % 100 %

||Uset Admin
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LEANI@N

Reifegrad und
Potenzialermittlung der
Ist-Situation

* ABC/XYZ Analyse

* Frei Filter auf
Materialstamm

* Pareto Analyse

* Potenzialanalyse
(Einsparpotenzial, Lean-
Fahigkeit)

e Simulation von Ziel
Szenarien

* Manuelles Importmodul
e Exportmoglichkeiten
e ERP Schnittstellen




Modul - Fertigungsmodellierung

G

File :EHEREYEN Nachrichten Controlling

i &

Linedesign  Versorgungszyklus

Neuplanung

Dimensionierung Auftragsmanagement Steuerung

Fabrikplanung

Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege

Linedesign

@@ Projekt - @3 Neues Produkt g3 Meuer Arbeitsschritt = Arbeitsplan importieren

@ Hinzufugen [ Bearbeiten G Loschen

Mastermatrix (Anzeige der te in min)

| Produktinfo Workcenter in der Linie | 5
| Sachnummer Bezeichnung | DCfJahr | DC[Tag Teile Laserschneiden | Vormaontage ‘ Schweien | Beschichten ‘
# Produktgruppe 1 2.000 10 10| 15.00 25.00 25.00 10,00
& Produktgruppe 2 2.000 10 10/ 15.00 30.00 30.00 10.00
=3 7 Produktgruppe 3 1,500 8 5| 5.00 10,00 7.00 15.00
‘ Bezeichnung Zeit Laserschneiden | Vormontage ‘ Schweilen | Beschichten ‘
= AP1 5 O O
2 aP2 10 O [m] O
-3 AP3 7 ] [u] O .
Linienberechnung
Wert Einheit Laserschneiden ‘ Vormontage | Schweillen ‘ Beschichten |
Arbeitstage Tage 200,00 200,00 200,00 200,00
| Summe Tagesbedarf Stiick 27.50 27.50 27.50 27.50
| Zyklus (ATw) min/Stiick 12.27 273 2191 11.36
| Takt min 21.82 21.82 21.82 21.82
| Artikel Anzahl 25.00 25.00 25.00 25.00
| maximale Einzelzeit min 15.00 30.00 30.00 15.00
| Durchschnittszeit min 1.40 2.60 248 1.40
| Mittlere Ristzeit pro Artikel min 15.00 5.00 10.00 21.00
[ verfigbare Zeit Stunden 10.00 10.00 10.00 10.00
] bendtigte Resourcen (exakt) Resourcen 0.56 1.04 1.00 0.52
] bendtigte Resourcen (Ganzzahl) Resourcen 1.00 2.00 2.00 1.00
| Belegung % 56.25 52,08 50.21 52,08
[ verfiigbare Zeit zum Risten pro Tag min 262.50 575.00 597.50 287.50
| maximale Anzshl Riistvorgénge pro Tag Vorgénge 17.50 115.00 58.75 13.69
| Intervall (EPEI) Tage 1.43 0.22 042 123
| Anzahl zugeordnete Resourcen Resourcen 1.00 2.00 2.00 1.00
| Belegung % 56.25 52.08 50.21 52.08
] verfiigbare Zeit zum Riisten pro Tag min 262.50 575.00 597.50 287.50
| maximale Anzshl Riistvorgénge pro Tag Vorgénge 17.50 115.00 58.75 13.69
| Intervall (EPEI) Tage 143 022 042 1.83
” User: Admin
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LEANI@N

Modellierung von
FlieRfertigungslinien

e Gestaltung von Fabriken

* Gestaltung von
Fertigungslinien

e Kapazitatsanalyse

e Taktberechnungen

* EPEI Berechnung

e Simulation von
Optimierungen

* Schichtmodell




Modul - Planung LEAN'@ N

(] LEA] \dmin) - -
File Basisdaten Nachrichten Controlling Dimensionierung Auftragsmanagement Steuerung Fabrikplanung Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege Potenzialermittiung E I n r I C hte n Vo n
- T - —o— —o— egae
I | A o T E: o 0o E % .
w [T ~ == == Regelk d
~ L | | - egelkreisen un
WIP  Kanbankarten | LEAN capacity Typenallokation Typenallokation Linien- Produkt- Behilterbedarf Lagerplatzbedarf
verwalten (EPED FrozenZone zuordnung  Prozess-Matrix

KANBAMN/ConWIP Zeit Logistik ~ S u p e r m 5 r kte n

Supermarktdimensionierung anzeigen

| Aktualisieren ~ [ Ansichtspeichern s Spalten definieren = Drucken @8 Exportieren [@ Einmal-KANBAN erstellen @& Kartenbestand veréndern 8 Kartenbestand zurlicksetzen

Teil Feter - Kanban Berechnung - Plantafel - - (] Be rec h n e n VO n
Sachnummer Tzramos ;;;ﬂslszl;d ‘ Ta?:e;slgstrhrf ‘ XYz KSaInBtEn ‘ Iﬁgg;ll ‘ r\lf_\;E;i] Femgh:?\us Kanelz_znzahl ‘ Kariesr;ali'\zahl ‘ Kﬂrlell::?nzahl Kﬁ:ﬁn Gelb Rege | kre i Se n
* @ [ | -| & -| -| -| -| -| -| -| -| -| - - . .
1y 10715 Rad 4364 1.0000 ¥ 4315004 500  1.00 2440000 8 26 4 22 16 z 3 L4 DlmenSIOnlerung von
2 1110 Reifen 48.64 1.0000 Y 481.5004 500 100 49.0000 2 20 o [E 16 2 2 .
3 15700 Aufliegerchassis 4.36 1.0000 Y 43,1496 500  1.00 25.0000 7 22 o 13 2 7 S u p ermar kte N
4 16500 Fahrerhaus gelb blau 0.90 1.0000 2 157395 500/ 1.00 5.0000 1 4 b 2 1 1
5 16600 Fahrerhaus blau rot 0.67 1.0000 Y 6.6746 500  1.00 4.0000 1 3 o e 1 1 1 L4 Ve rwa |t un g von Ka N b an
6 1730 Achse 2432 1.0000 Y 24,7502 500  1.00 25.0000 1 12 o 2 10 1 1
7 1320 Hutmutter 43.64 1.0000 Y 431.5004 500  1.00 49.0000 1 12 o iz 10 1 1 Ka rten
3 20200 Zugmaschine blau gelb blau 0.0 1.0000 72 15,7995 500,  1.00 5.0000 5 22 ' 16 1 5 . . .
9 20300 Zugmaschine blau gelb rot 0.64 1.0000 Y 6.3380 500  1.00 4.0000 4 12 o Z 7 1 4 L4 Elnbrlngen von Elnmal
10 20700 Zugmaschine gelb blau rot 0.67 1.0000 Y 6.6746 500  1.00 4.0000 4 12 o 2 7 1 4
11 21000 Zugmaschine gelb rot gelb 265 1.0000 Y 26,2439 500  1.00 14,0000 14 a4 o 27 3 14 Ka N b an
12 2320 Felge 48.64 1.0000 ¥ 431.5004 500  1.00 49,0000 2 20 o 16 2 2
13 3520 Fahrerkabine gelb 154 1.0000 71 27.0670 500  1.00 2.0000 1 6 o S 4 1 1 L4 B erec h nun g von
14 3570 Fahrerkabine rot 2.65 1.0000 A 26,2499 500  1.00 3.0000 1 6 o S 4 1 1 .
15 3580 Fahrerkabine blau 0.57 1.0000 ¥ 6.6746 500  1.00 1.0000 1 3 o 1 1 1 La g e rp | atzﬂ ac h en
16 51200 Verpackung 4.86 1.0000 ¥ 48,1496 500  1.00 5.0000 5 59 o= 49 5 5
17 53 ZM-Rahmen gelb 333 1.0000 ¥ 32,9254 500  1.00 4,0000 2 15 o bl 2 2
18 533 Aufliegenrahmen 4.86 1,0000 Y 48,1496 500  1.00 5.0000 2 17 o 13 2 2
18 5380 ZM-Rahmen blau 154 1.0000 b4l 27.0670 500  1.00 2.0000 1 [ o e 4 1 1 M anue I IeS Ka n ba n Syste m
20 7630 Kran 4.86 1,0000 Y 48,1496 500  1.00 5.0000 1 [ o e 4 1 1
21 9750 Auspuff gelb 5.30 1.0000 Y 52,4997 500  1.00 6.0000 1 4 o 2 1 1
22 9770 Auspuff blau 1.80 1,0000 72 31.6008 500 1.00 2,0000 1 4 ' 2 1 1
23 9790 Auspuff rot 263 1.0000 Y 26,0251 500  1.00 3.0000 1 3 o 1 1 1
24 ATS0 Container gelb 9.73 1,0000 Y 96,3003 5.00 1.00 10,0000 1 3 0 _ 6 1 1
25 AT Container griin 9.73 1,0000 Y 96,3003 5.00 1.00 10,0000 1 3 0 _ 6 1 1
7'6 1R3NN Fahrarhane nalh mit nNR4 1 nnnn A4 R 220 R nn 1nn 4 nnnn i “- : v
- |iMandant uws |[User Admin |
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Modul - Steuerung I_EAN | @ N

C

Elektronisches Kanban

File Basisdaten Nachrichten Controlling Dimensionierung Auftragsmanagement Steuerung Fabrikplanung Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege

( @ = ®B i @ WM =~ ] © System
Detailplanung  Detailplanung | Liste Ampel FIFO  Heijunka- =~ Bewegungen Wareneingang BDE Tags Transponder- Tag-Zuordnung KANBAN Entnahmeaufirag
Eskalation Board erfassen buchen Erfassung | zuordnen Liste aufheben Informationen erstellen
Mivellierte Produktion Boards Bewegungserfassung RFID KANBAN/ConWIP Lagersystem ~
KANBAN buchen in Schritt/Status: Voll e Steuerung aller Prozesse
Opionen Opioral \ * \Verfolgung aller Kanban

d q | Karten im System
Buchen Abbrechen Kanban Sperren g m * BDE Steuerung am
> B _ Arbeitsplatz (Touch

Schrott Melden MNacharbeit
Menge Andem Leerbuchung i i SC ree n)

KANBAN Informionen —L-h 4L * Reihenfolgeanzeige
ANBANID 100000000 * Ruckmeldung einzelner
Bezeichnng  Rod [ @ Z Prozessschritte
S e « Vollstandige Prozess-
Prozesspefi Traceability

Beschreibung Standard-Regelkreis

Aktueller Schritt  2/3
Bezeichnung In Arbeit
Beschreibung

1ST-Menge 32

Nachster Schritt  Vaoll
Beschreibung

||Usen Admin
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Modul - Nivellierung I_ EA N | @ N

Basisdaten Machrichten Controlling Dimensicnierung Auftragsmanagement Steuerung Fabrikplanung Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege

S . — po T B Produktionsglattung
s = il = @
Bedarf Absatzanalyse Auftragsbestand Nive?lie\\-lrung Reihenf:\geplanung Bestellungen Ubersicht i n kI R H e ij u n ka Boa rd

analysieren  Strukturansicht anzeigen Wareneingang
Flanung Auftragsbestand Controlling ~

Nivellierung - Einfache Nivellierung

Nivellierung Q@ Ansicht Exportieren =1 Drucken o Best P ra Ctice
Nivelli sdat 3 1 1
o Nivellierungsmethoden
® Ausgangsdaten Sachnummer | Benennung | Schrittmacher = IST-Bestand = Startdatum = Enddatum | poqkhionem mire ) )
; [ ]
@ Systemeinstellungen W 30100 LKW Standar 0P2 5 3 SI mu |at|0 nvon
— @/ 30200 LKW BiCalor.. OP2 50 5 1 i
R i o : nivellierten Auftrags-
-] = JJjj 30600 LKW BiColor. OP2 10 7 %
Einfache Nivellierung mit = ;30700 LKW Luxline.. OP2 5 b e Sta n d e n
e i‘i‘ag‘?;bh:f]‘;;ﬁi:ﬂrff"‘er | Datentyp | KW/50 | KWE1 | KWE2 KW 1| KW2 KW3| KW4 KW5 KW6 | KW7 | KW8| KW9 Gesamt . .
J " Bedarf 2 2 4 8 1 4 6 2 2 2 6 6 &  Einfrieren und
Einfache Nivellierung mit - 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 50 ..
Ziellagerbestand und g equenz 8
© Gnamacher Woeed 2 s 7 pmE B 2 5 ¢ 7 Ubertragen von niv.
Ausgleichsnivellierung .
@ Dynamische Nivellierung AUftragS beStanden
Nivelliere
@ Maximal-Nivellisrung Sachnummer Benennung Schrittmacher | IST-Bestand = Startdatum | Enddatum Produktionsmenge . 0 G0
ische Nivelisung mit * Spezialalgorithmen fir
mﬂé”r;f‘;ser"'e 1erung mi []... 30800 LKW Standar . OP2 15 27
Ausgleichsnivell w=-JJJjj 30900 LKW LuxLine.. OP2 15 77 i i
® Ausglictenolioung fll 30500 L Lo 0 15 7 . Automotive Zulieferer
Bestandsgrenzen = Drucken ij
* Umsetzung Heijunka
Zeitliche Entwicklung fiir Artikel 30700 LKW Lud iner Model BGR g J
S ) Board
.5equenz
[[Bestan 07 -
05 |
| N
02
01
0 10 - ~ - ~ L] - w o ~ @ o
|| User: Admin
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Modul - Echtzeitsteuerung I_ EA N | @ N

EANION { / Admin)

Ll Ll
e Basisdaten Controlling Dimensionierung Auftragsmanagement Steuerung Fabrikplanung Kundenservice Externe Beschaffung Systempflege Potenzialermittiung Ec htze Ito rt u ng I n d e r
= ‘ = ) om
@ W = #]) =B g @ O 8

ABC/XYZ Potenzialanalyse Absatz- und Bedarfssplittung Grafische  BMW KAMBAN  Aktueller  Einmal- Prozessprofil Externe Import FIFO Board Chargen LEA N = Fa Cto ry
Bedarfsvorschau iberprifen Darstellung Demo | Ubersicht Bestand KANBAMs Durchlaufzeiten Verknipfungen Historie Abweichungen Informationen
Controlling LOS1 Statistiken ~

Grafische Darstellung der aktuellen Fertigungsauftrage
|&) Grafik auswahlen - (@ Aktalisierungsintervall = Wz Darstellung - Berechnung - ° E i n bi n d u ng VO n

‘ - . = I RTL-Systemen*
| * 3D-Echtzeitortung in der
Fabrik

[aeg8eslaasal
8

o Jeees B

[ — LYY

o PufferLaserSchneidenBiegen

I
| S ——

Aumgerion T kdton | Zusdrlomaioen * |dentifikation von
R il il WS I o R S Auftragen in Echtzeit
\ e Automatisches Buchen
I von Arbeitsvorgangen

e Materialflussanalyse

* Abweichungsalarmin
Echtzeit

* Informationen am
Handlungsort sichtbar

P (g ersgrschgenenigsagyen

T
o
i)

Ve'@n d

[Einzelbetrachtung | Letzte Aktualisierung: 11:51:14 |[Mandant: |[User: Admin

* RTL-Realtime Location Systems auf UWB (Ultra Wide Band Technologie)
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Einblick in LEANION Cloud One




LEANION Cloud One I_EAN | @ N

Layout

Innovative based

Werkzeuge zur Steuerung Steering
von Fertigungen

Produktionsplanungs-
und -steuerungssystem
nach dem Lean Prinzip

Werkzeuge zur Analyse
von bestehenden
Fertigungssystemen
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LAYOUT BASED STEERING I_EA N | @ N

= Dashboard B DaShboard & BeriChtswesen

iode

1 Monat - Von B Bis [
Zykluszeit Entwicklung Prozesszeit Entwicklung Auslastung
Durchschnitt pro Tag in Stunden Durchschnitt pro Tag in Stunden Arbeitsstationen

Steuerdaten fur die Produktion

/\r/\/\ /\/\\ + Durchschnittliche Durchlaufzeiten

der letzten 30 Tage

SV e 6 AL PT TP FELE

SEPFSEFS ISP IS S P ELFL S ST LS I LF I PSP F LSS
Zykluszeit = Mittelwert / Standardabweichung = Nicht wer 0 Wer Auslastung m Frei

Work in progress Prozesszeiten Auftragshistorie + A u fS C h l.u S S e l. u n g d e r D u rC h l.a u fze i te n

Kirzlich beendete Auftrage

- - =+ Aktuelle Belegungstbersicht
T . :
FA20-11253 -08-30 B

+ Aktuelle Auftragstbersicht

S + Aufschliusselung der aktuellen

Prozesszeiten

+ Letzten b fertiggestellten Auftrage
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Wertstromanalyse in Echtzeit I_ EA N | @ N

Wartezeit QS Wartezeit Wartezeit QS
Kommissionierung Bearbeitung Transport Bearbeitung Ruhezeit Transport / Versand
Wertschopfung

Auswertungs- und Optimierungsmaoglichkeiten

1. Automatische Berechnung der Durchlaufzeit von Produkten
inkl. der einzelnen Bearbeitungsschritte

2. Kategorisierung der Wertschopfung einzelner Prozessschritte
(wertschopfend, wertermaoglichend, nicht wertschopfend)

12% 3. Wertermoglichende Tatigkeiten sollen so weit wie maglich
reduziert werden (z.B. Transport, interne Qualitatssicherung)

4. Nicht wertschopfende Tatigkeiten (wie z.B. Wartezeiten,
Fehler, Nacharbeit) sollen moglichst eliminiert werden

5. Standiges Kontrollinstrument Uber die Wertschopfung auf
Fabrik-, Linien-, Produkt- oder auch Bereichsebene

Bearbeitung QS Logistik + Ruhezeiten = Warten
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LEANION Cloud One Suiten I_EA N | @ N

Echtzeitsteuerung

Lean Production System
mit Kanban Steuerung,
eKanban Steuerung und
Nivellierung

Werkzeuge
zur Datenbasierten Process

Entscheidungsfindung thimization
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Process Optimization I_EAN | @ N

2 Max Mustermann

ABC/XYZ Analysis MATERIAL STRATEGY

B ABC/XYZ B LMN/XYZ e vz

S Entscheidungsgrundlage fur die
Materialstrategie fur Disposition, Produktion

ABC shares ABCtop 5 XYZ shares XYZtop 5

. .
[ B c Part Number Description X ¥ z z Part Number Description u n d Logl St I k
31000 truck bicolor model rg 5320 tractor frame yellow
10715 wheel 9750 exhaust yellow
21000 tractor unit yellow red yellow 16100 driver's cab red yellow
15700 trailer chassis 21000 tractor unit yellow red yellow

2320 rim 31000 truck bicolor model rg + Freie ABC We rt- Katego rien

ABC/XYZ matiix + Freies XYZ Nachfrage-Kategorien

Logistic Portfolio B c Total
Parts Consumption Count of of of
Consumption Count ‘Consumption Count
M Value Parts Value Parts Value Parts. Value Count of
Parts

T — wom s w=m ww + Freie LMN Gewichts-/Grofse-Kategorien

X constant demand PULL use 8,687,952 2 501,228 1
Y e - PULL use 15,185,091 7 5,298,262 7 751,067 6 21,234,420 20 61.6% 43.5%
new starts or related
Z1 diacontinued PULL use 0 ] 0 0 232,546 2 232,546 2 0.7% 43% .
72 sporadic needs Gt 2,941,848 a 0 0 237,573 16 3,179,421 18 9.2% 39.1% + P a reto B e r I C h t
Total: 26,814,891 1 5,799,490 8 1,873,576 27 34,487,957 46
Share: 778% 239% 16.8% 17.4% 54% 587% 100%

+ Simulationsmaoglichkeiten
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Process Optimization

LEANI®N

POTENTIAL SIMULATION

= Potential Simulation

3 simulation £t Parameters

Simulation von Produktionsszenarien auf
Basis der ABC/XYZ Klassifikation

Shelf Warmers Coverage Compliance Coverage Matrix

Part Number

Description Range of Coverage Below A B c
9790 exhaust red 181.8 witain X ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Above

51200 packaging 138.9 v ‘ H H ‘ . .

+ Durchlaufzeiten pro Kategorie

9750 exhaust yellow 254 a ‘ ‘ ‘ H ‘

20600 tractor unit yellow blue yellow 198 2 ‘ ‘ ‘ H ‘
PartNumber & | Description Type Price Currenc: Daily Demand Vearly Demand ABC Xvz Stock Quantity Stack Value Replacement Time  Range of Coverage  Gov. Compliance W M d b h ff M t K t M
Tl Il '8 Bl +]E Emxl-mxl ] ] | E | E + lederpescnarrungszelt pro Kkategorie
10715 wheel 350.00 EUR 71.97 18,136.44 ¥ 1,000 350,000.00 100 13.9 above
1110 tyre 100.00 EUR 71.97 18,136.44 ¥ 1,000 100,000.00 100 139 above
15700 traller chassis 2,500.00 EUR 7197 1,813.644 ¥ 10 25,000.00 100 1.4 within + BeWe rtu ng des aktuellen Waren bestands
16000 traler 1,100.00 EUR 7197 1,813.644 ¥ 15 16,500.00 100 2.1 within
16100 driver's cab red yellow 750.00 EUR 2.652 668.304 Y 5 3,750.00 100 1.9 within . o
16300 driver's cab yellow red 750.00 EUR 0.701 176.652 1 5 3,750.00 25.0 71 within + A n Ze I ge d e r U be r- u n d U n te rve rS O rgu n g
16500 driver's cab yellow blue 750.00 EUR 0.898 226.296 2 5 3,750.00 25.0 5.6 within
16600 driver's cab blue red 750.00 EUR 0674 169.848 ¥ 5 3,750.00 100 74 within o o o o o

+ Einsparpotenzial pro Simulation auf Basis
Total: 4384 1,522,182.50
«
aktueller Bestandsware
tems perpage: 50~ 1-350135
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Process Optimization I_EA N | @ N

= Capacity Utilization

= o s e Engpassanalyse in der Produktion

Assembly line: AP

+ Import von Fertigungslinien, Maschinen

Capacity Utilization Cycle Times

120% 16 d M t l o t

S e S (e el [ E— ———— E— und Montageplatzen

80% [ ] Utilization 10 — [ ] Per Part

60% 08 ] I

T e A R e I o Zj | ‘

20% .

- Frm— | + Berechnung des Schrittmachers
AP AF2 ] AP4 APS AP P2 Ap3 P4 AP6

Property Unit AP1 AP2 Ap3 AP4 AP6
Available resources ~ amoun it 1 1 1 1 1 o o o a E
+ Kalkulation aller Durchlaufzeiten je Einheit
Efficiency % 80% 80% 80% 80% 30%
Net capacity hours/day 6.40 6.40 6.40 6.40 6.40
sum daily demand pes 72 7 14 7 5
Average cycle time per part min/pc 017 0.20 1.08 0.42 075 LR o H P "
.+ Kapazitatsverfugbarkeit aller Einheiten
Resourcesrequired  amoun it 187 0.22 244 047 053
Capacity utilization % 187% 22% 244% 47% 53%
Average setup time min/part 0 0 0 0 0
Available setup time min/day -336 298 -552 204 179 F 1 S 1 l t H d h B H fl ll
Maximum setupsperday ~ amoun it 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 + rele Imu a Ion urc eeln ussung a er
Pats  amoun t 1 8 2 1 9 H
Produktions- und Rahmenparameter
Interval preset days 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Average lot size pcs 0 0 0 0 0
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LEANION Cloud One Suiten | EANI@&N

Layout
Echtzeitsteuerung based
Steering
Lean Lean Production System
Production mit Kanban Steuerung,
eKanban Steuerung und
Nivellierung
Werkzeuge
zur Datenbasierten Process

Entscheidungsfindung Optimization
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Lean Production I_EAN | @ N

= Max Mustermann

U be r b l. IC k Supermarket Sizing Parameters

. . .
[} D I I I l e n S I O n I e r u n g VO n Ka n b a n ° Dashboard [F3) Supermarkest Sizing 5= Card Inventory [] card Registar [ card Templates * Safety Stock
. .o
K re I S la u fe n Part Mumber 4 Description Deviation Class Daily Demand Container Volume Batch Size Safety Stock Repl. Buffer Manual Batch Size Replacement Time Range of Coverage Cust. Safety 5t a
- | B | E | E | [E | = = | E | E | E | E
1

5

O 1o7s wheel Y 48636 32 22 0 14 3

« Berechnung von Taktzeiten und

S BIEME S0 s -

* Ganzheitliches eKanban System O wn e . ‘ : | : n :
mit frei konfigurierbaren S e " G E———
Datenerfassung T P V : : : c, : : :

* Bedarfsorientierte Steuerung R Emre— - . ...
inkl. Einzelfertigungsauftragen R PO , : . : : : : :

0O 16700 driver's cab blue yellow z2 0 8 0 0 0 0 0 0

O 18800 driver's cab blue blue 72 0 8 0 0 0 0 0 0

Suite zur Umsetzung einer T * & : : : ° : :
Fertigung nach dem Lean R T I e

Production System

Clear filter: 1-450f 46

-
I
2
a
I
E]

@
ol
B
w3

w

3

4
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Sie mochten mehr zu unserem Produkt
LEANION erfahren?

Ihr Ansprechpartner
Klaus-Oliver Welsow

info@leanion.com
Tel. 05251 54078-0

www.leanion.com

UWS Business Solutions GmbH
Stadtlanfert 7
33106 Paderborn
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Digital mit klarer Linie



Digital mit klarer Linie

Wer seht hinter LEANION?



Uws ‘ Digital mit klarer Linie

Management-Beratung und
Software-Entwicklung endlich vereint

Paderborn als Standort
1990 gegriindet

Uber 2.000 Projekte
Uber 200 Kunden

WWW.UW-S.COMm

CONSULTANT

top-consultant .de




UWS Advisor

Management-Beratung

Wir stehen an Ihrer Seite,
wenn Sie eine klare Linie fur
Ihre Digitalisierung finden
mochten.

« Strategische Beratung
» Aufbau von BPM-Systemen

« Optimierung von
Prozessen

* Auswahl von IT-Systemen

75



UWS Enablers

Software Entwicklung

Wir entwickeln mit Thnen
gemeinsam neue Systeme
oder passen vorhandene
Losungen an.

* Entwicklung von Software-
architekturen

« Steuerung von Projekten

« Entwicklung von Desktop
Losungen

» Entwicklung von Cloud
Anwendungen

76



Uber das TZ Puls (strategischer Partner)

Prof. Dr. Markus Schneider
Wissenschaftlicher Leiter

» Fabrik- und Materialflussplanung
» Produktionslogistik

» Planungsmethodik

» Lean Production und Logistics

» Indoor-Ortung (Industrie 4.0)

)

Das TZ Puls ist die Modellfabrik der Hochschule Landshut und ermaoglicht die
praxisnahe Forschung im Bereich Fabrik- und Materialflussplanung, Industrie 4.0 und
IoT-Szenarien. Auf 900m?2 Produktionsflache konnen wir innovative Technologie und
Methoden live testen und prasentieren.

« Prof. Dr. Schneider ist strategischer Gesellschafter

« UWS Business Solutions ist Forschungspartner der Hochschule Landshut
« UWS Business Solutions ist Fabrikausstatter des TZ Puls

* PuLL Beratung GmbH von Prof. Dr. Schneider ist Beratungspartner




UWS

Digital mit klarer Linie

Wir lassen Sie nicht allein!

Die richtige Software ist nur die halbe Miete.

78



UWS  Dbigital mit klarer Linie

Unsere Produktionsberater
unterstltzen Sie bei der Optimierung
Ihrer Fertigung.

Wir sind Spezialisten in der
Kombination von Prozesse, Methoden
und IT.

Potenzialanalyse: 3-5 Tage als Einstieg
Pilot RTLS: 5 Tage + gemietete Hardware

Mind. 30%

Bestandsreduzierung durch
das Umstellen von
klassischen
Steuerungsmethoden zu
einer bedarfsorientierten
Fertigung

bis zu 90%

Verringerung von Durchlauf-
zeiten durch die Taktung von
Prozessen, Steuerung in
Echtzeit und stetigen
Produktionsoptimierung
durch fundierte Analysen
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Uws ‘ Digital mit klarer Linie

Ihr Ansprechpartner fur
Digitalisierung und Lean Production

Klaus-Oliver Welsow
Tel. +49 5251 54078-0
Mail: kwelsow@uw-s.com

UWS Business Solutions GmbH
Stadtlanfert 7
33106 Paderborn
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